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Для сортування такого металобрухту потрібна велика площа та 
спеціальна техніка. За таких умов електромостові крани, якими 
обладнані прольоти копрового цеху не придатні  ні для сортування, ні 
для завантаження пакетир-пресів. 
     З метою покращення якості підготовки металобрухту для  
сталеплавильного виробництва  копровий цех придбав  три мобільних 
металоперевантажувачі фірми «Sennebogen» Такі перевантажувачі на 
відміну від мостових кранів  дозволяють значно покращити 
сортування, укладку, дозування і, саме головне, швидкість  
завантаження  пакетувальних пресів (цикл завантаження повинен бути 
меншим циклу пакетування),  що дозволить підняти продуктивність 
преса до 30 т/год. та підвищити щільність пакетів до 3 т/м³ і більше.  
     На сьогодні існує велика проблема щодо загрузки разової 
подачі на плавку металобрухту вагою 40-45т. в один совок, що 
зменшує час загрузки шихти в конвертер, а тому підвищення щільності 
пакетів та збільшення їх виробництва дозволить весь охолоджувач на 
плавку завантажувати  в один совок і, тим самим, зменшити цикл 
плавки до 45 хв., що відповідатиме запланованому часу цикла плавки.     
 
 
К ВОПРОСУ ПРОИЗВОДСТВА  
НЕПРЕРЫВНОЛИТЫХ СЛЯБОВ БОЛЬШОЙ ТОЛЩИНЫ 
 
Е.Г.Рассказова, ассистент, ГВУЗ «ПГТУ» 
 
Производство толстого листа из непрерывно- литых слябов 
является актуальной проблемой современности. Это обусловлено, 
прежде всего,  широким развитием процесса непрерывной разливки, 
расширением применения продукции сталеплавильного производства 
в различных отраслях промышленности (машиностроение, 
строительная индустрия, трубное и судостроительное производство и 
др.). 
К литому металлу предъявляются все более жесткие 
требования по чистоте металла, к макро- и микроструктуре, 
механическим и физико-химическим свойствам.  В практике 
металлургического производства качество слябов рассматривают с 
точки зрения конструкции и технического состояния оборудования 
машин непрерывного литья заготовок (МНЛЗ), оснащенности МНЛЗ 
элементами воздействия на процесс кристаллизации стали, а также 
технологии разливки.   Наблюдается тенденция расширения 
строительства МНЛЗ для отливки толстых слябов. 
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Непрерывно-литые слябы толщиной 350 мм из микролегиро-
ванных сталей обеспечат производство толстого листа и труб по 
стандартам API-5L и НІС, стойких к воздействию сероводородной 
среды, в перспективном диапазоне размеров. 
Использование толстых слябов способствует созданию очень 
высокой прочности металла листа. Стремлениям к производству труб, 
соответствующих спецификациям Х100+, в основном, препятствует 
снижение предела текучести. Возможность повысить предел 
прочности по отношению к пределу текучести заключается в том, 
чтобы работать с материалом повышенной толщины и создавать 
увеличенные напряжения после рекристаллизации. Применение 
метода термомеханической прокатки противодействует уменьшению 
коэффициента использования оборудования и способствует 
повышению прочности листа. 
На основании положительного опыта разливки слябов типовой 
толщиной от 250 до 350 мм Сименс ФАИ предлагает 
соответствующую последнему слову техники машину для слябов 
толщиной до 400 мм. Радиус в 11 м представляет собой оптимальное 
компромиссное решение, удовлетворяющее существенным 
требованиям к конструкции машины и к качеству продукции.  
Применяется широко распространенный метод выпрямления 
слитка над низшей точкой кривой пластичности металла.  
 Система динамического охлаждения с возможностью 
регулирования ширины факела распыления  для надлежащего 
регулирования температуры слитка обеспечивает  качество 
поверхности слябов. В нижних сегментах используются ролики с 
периферийным охлаждением, позволяющие работать при высоких 
температурах. Сегменты   не только обеспечивают быстроту смены, а 
также применение технологии «мягкого обжатия»,    что заметно 
улучшает качество металла в центре сляба.   
Повышенная скорость разливки обеспечивает высокую 
степень производительности и помогает поддерживать высокую 
температуру сляба. Но самым главным преимуществом является тот 
факт, что МНЛЗ становится агрегатом с высокими эксплуатационными 
характеристиками: для обеспечения типового годового выпуска в 
объеме около 1,3 млн. тонн достаточно наличия одного ручья, тогда 
как другие концепции предусматривают два или три ручья. Это 
сводится к тому, что инвестиционные затраты  значительно более 
низкие (в т.ч., в результате меньшей высоты здания производственного 
цеха).  
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